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Bes chr e ibung 

Transportsystem fur Kleinbauteile 

5 Die Erfindung betrifft ein Transportsystem fur Kleinbauteile, 
insbesondere von elektrischen Bauteilen, in welchem diese in 
Reihe angeordnet sind. 

Ein derartiges Transportsystem ist aus der EP 0 085 837 Bl 
10 bekannt. Dieses bekannte Transportsystem besteht aus mehreren 
Etagen aufweisenden Kassetten, wobei in jeder Etage eine 
Mehrzahl von stabformigen Magazinen angeordnet sind, welche 
jeweils in sich eine Reihe von Bauelementen aufnehmen. Diese 
Magazine sind bewegbar und werden jeweils fur die Bearbeitung 
15 der Bauelemente aus der Kassette entnommen und in das Bear- 
beitungswerkzeug eingesetzt und nach beendigter Bearbeitung 
wieder in einer Ausgabekassette aufgenommen. Fur den Wechsel 
einer gesamten Kassette von einer Bearbeitungsstation auf die 
nachste wird diese auf einen Transporttisch oder ein ander- 
20 weitiges Transportmittel geschoben und zur nachsten Bearbei- 
tungsstation gefahren. 

Dieses System stellt zwar beim Transport von Kleinbauteilen 
den neuesten Stand der Technik dar, hat jedoch immer noch ei- 
^5 nige Nachteile. Bei der Herstellung eines Kleinbauteiles 
W nimmt die Zeit, welche fur das Wechseln der Kassetten zwi- 

schen den Bearbeitungsstationen sowie das Einlegen der Maga- 
zine in die Bearbeitungswerkzeuge benotigt wird, immer noch 
einen relativ hohen Anteil ein. 

30 

Damit diese Zeiten weniger in das Gewicht der gesamten Her- 
stellungszeit fallen, werden an den Bearbeitungsstationen, an 
denen es moglich ist, pro Magazintrager zwei Bearbeitungs- 
schritte in Folge ausgefuhrt. Einige Bearbeitungsschritte, 
35 wie zum Beispiel das Abgleichen der Magnete bei der Relais- 
herstellung haben jedoch unterschiedliche Bearbeitungszeiten. 
Bei derartigen Bearbeitungsschritten, welche in Reihe ausge- 
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fuhrt werden, bestimmt somit immer die langsamere der beiden 
Stationen den Taktvorschub, wodurch die Effizienz von zwei 
Bearbeitungseinheiten an einem Magazintrager wieder gesenkt 



wird 



Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Trans- 
portsystem aufzuzeigen, durch welches die Ausbringung einer 
Fertigungslinie erhoht wird. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi dadurch gelost, dafi dieses 
_als Formkette mit eine r beliebigen Anzahl von Kettengl iedern 

ausgebildet ist und die Kleinbauteile in den KettengliedeTn" 

aufgenommen sind. 



15 Die Formkette kann problemlos von einer Bearbeitungsstation 
zur nachsten geftihrt werden, wodurch das Einlegen der Kasset- 
ten in die Bearbeitungsstationen sowie der Magazine in die 
Taktmodule entfallt. Die Ausbildung des Transportsystems als 
Formkette hat den weiteren Vorteil, dafi durch Kettenschlauf en 

20 zwxschen den einzelnen Bearbeitungsstationen Unterschiede in 
der Taktzeit ausgeglichen werd.en konnen. Da einmal die erste 
Arbeitsstation eine hohere Taktzeit benotigt und einmal die 
zwexte Station, wird die dazwischen angeordnete Kettenschlau- 
fe einmal kurzer und einmal la'nger, ohne dafi sich die beiden 

25 Arbeitsstationen gegenseitig b ( 'ehindern. 

Gtinstig ist es, pro Kettenglied nur eine Aufnahmekavitat aus- 
zubilden, damit stets nach der Bearbeitung sofort ein Vor- 
schub erfolgen kann und nicht |wie bei zwei Aufnahmekavitat en 
30 der Vorschub auch von. der Bearbeitungszeit des weiteren Bau- 
teils abhangt. 

Die Aufnahmekavitat weist vorzugsweise eine federnde Wand 
auf, durch welche das Bauteil an eine gegenuberliegende feste 
55 Wand geprefit wird. Des weiteren ist sie glinstigerweise als 
Durchgangsoffnung ausgebildet, wodurch ein beidseitiger Zu- 
gang an das Bauteil ermoglicht wird. Fur den beidseitigen Zu- 
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gang ist es auch vorteilhaft, wenn die Kettenglieder um eine 
Achse quer zur Einschubrichtung der Aufnahmekavitat schwenk- 
bar sind. Wird die Formkette waagrecht gefUhrt, so konnen die 
Bauteile von oben bearbeitet werden, ist eine Bearbeitung von 
5 der Unterseite erwunscht, so wird mit der Formkette eine 

Schlaufe vollzogen, so daB sich die Unterseite der Bauteile 
nach oben kehrt. Als auBerst platzsparend hat es sich heraus- 
gestellt, die Kette in der Bearbeitungsstation senkrecht zu 
fUhren, so daB die Bearbeitung von beiden Seiten erfolgen 
10 kann. Die Anordnung der Achse quer zur Einschubrichtung der 

Bauteile in die Auf nahmekavitat hat den weiteren Vorteil, daB 
die Schlaufen zwischen den Bearbeitungsstationen aufgrund der 
Schwerkraft nach unten hangen und somit keine besonderen Vor- 
kehrungen zur Aufnahme der Puf f erschlauf en notig sind. 
15 

Ebenso ist es jedoch auch moglich, daB die Kettenglieder 
senkrecht zur Auf nahmerichtung der Aufnahmekavitat schwenkbar 
, sind. Diese Ausf Uhrungsf orm hat den Vorteil, daB die Kette 
horizontal um eine Kurve oder im Kreis gefuhrt werden kann 
20 und somit horizontal versetzt angeordneten Bearbeitungssta- 
tionen besser zugeleitet werden kann. Auch fur die Verwendung 
in kleinen Raumen bzw. zur FUhrung der Kette durch mehrere 
Raume ist diese Variante vorteilhaf t. 

•5 In einer etwas aufwendigeren Ausf uhrungsf orm sind die Ketten- 
glieder Uber zwei senkrecht zueinander stehende Achsen ver- 
bunden, so daB sich bis auf die erhohten Herstellungskosten 
und die aufwendigere FUhrung der Kette die Vorteile der bei- 
den vorhergehend beschriebenen Varianten vereinen. 

30 

Die Kettenglieder sind in kostengUnstiger Weise aus Kunst- 
stof f spritzguB hergestellt. Die Achsen zwischen den Ketten- 
gliedern sind vorzugsweise aus Metall und stehen seitlich 
uber die Wande der Aufnahmekavitat tiber. An den uberstehenden 
35 Enden der Metallachsen konnen die Kettenglieder zum einen 

ideal gefiihrt und zum anderen exakt in den Bearbeitungssta- 
tionen fixiert werden. Die FUhrung und Fixierung an den Me- 
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tallachsen hat den Vorteil, dali am Kunststof f kettenglied kein 
VerschleiB auftritt und es zu keiner Partikelbildung kommt, 
welche bei der Herstellung von elektronischen Bauteilen zu 
Problemen fiihren kann. 

5 

Giinstig ist es, wenn die Auf nahmekavitaten zumindest die Hohe 
der auf zunehmenden Bauteile aufweisen. In diesem Fall kann 
das Bauteil vollkommen in der Aufnahmekavitat der Formkette 
aufgenommen werden und die Formkette zur Speicherung oder zur 
10 Auslieferung auf eine Spule oder Haspel aufgewickelt werden. 

Weitere Ausf uhrungsvarianten und vorteilhafte Ausgestaltunge, 
ergeben sich aus den Unteranspriichen . 

15 Nachfolgend wird die Erfindung anhand in den Zeichnungen dar- 
gestellter Ausf uhrungsbeispiele naher erlautert. In den Figu- 
ren zeigen: 

Figur 1 

20 

Figur 2 
25 Figur 3 
Figur 4 

30 

Figur 5 



ein erf indungsgemafies Kettenglied in der Sei- 
tenansicht, 

das Kettenglied gemafi Figur 1 in der Ansicht 
von oben, 



das Kettenglied gemafi Figur 1 in der Ansicht 
von vorne, 




eine Formkette bestehend aus Kettengliedern 
gemaB Figur 1 in der Ansicht von oben, 

die' Seitenansicht eines Kettengliedes, bei 
welchen die Einschubrichtung fiir die aufzu- 
nehmenden Bauteile parallel zu den Verbin- 
dungsachsen des benachbarten Kettengliedes 
verlauf t, 
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Figur 6 clas Kettenglied gemafi Figur 5 in der Ansicht 

von oben, 



Figur 7 und 8 ein Kettenglied in der Ansicht von oben bzw. 
5 in der Seitenansicht, welches mit dem benach- 

barten Kettenglied tiber zwei aufeinander 
senkrecht stehende Schwenkachsen verbunden 
werden kann, 



10 Figur 9 und 10 ein Verbindungsstiick in der Seitenansicht und 

in der Ansicht von oben, welches zwischen die 
Kettenglieder gemaiJ Figur 7 und 8 zur Bildung 
einer Foriakette eingesetzt wird, 



5 Figur 11 eine Formkette mit zwei aufeinander senkrecht 

stehenden Schwenkachsen mit Kettengliedern 
gemafl Figur 7 und 8 und Verbindungsstiicken 
gemafi Figur 9 und 10 in der Ansicht von oben, 



0 Figur 12 und 13 ein Kettenglied in seitlicher Schnittansicht 

und in einer Ansicht von oben mit veranderter 
Schwe 
gung, 



Schwenkachsenkonstruktion und Bauteilf estle- 



Figur 14 und 15 eine Formkettel mit Kettengliedern gemaB Figur 

12 und 13 in seitlicher Schnittansicht und in 
einer Ansicht von oben* 



In den Figuren 1 bis 4 ist einj erstes Ausf uhrungsbeispiel des 
0 erf indungsgemafien Transportsystems dargestellt. Das Trans- 

portsystem besteht aus einer Formkette 1 (s. Figur 4), welche 
aus einer Reihe von Kettengliedern 2 aufgebaut ist. Jedes 
Kettenglied weist eine Auf nahmekavitat 3 auf, in welcher je- 
weils ein Kleinbauteil 4 aufgenommen und fixiert werden kann. 
5 Zur Fixierung der Kleinbauteile 4 weist das Kettenglied eine 
feste Wand 5 sowie eine federnde Wand 6 auf. Die federnde 
Wand 6 besteht aus einer AuBenwand 7, in welcher auf der In- 
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nenseite ein in Einschubrichtung der Kleinbauteile 4 verlau- 
fender Mittelsteg 8 angeordnet ist, von welchem sich zu bei- 
den Seiten Federarme 9 erstrecken. Zwischen den freien Enden 
der Federarme 9 und der Innenseite der Aufienwand 7 ist somit 
5 ein Luftspalt 10 ausgebildet, in welchen die Federarme 9 bei 
Aufnahme eines Kleinbauteils 4 zuriickfedern konnen. Die Fe- 
derarme 9 weisen an ihren Aufienseiten einen in Richtung Auf- 
nahmekavitat 3 zeigenden wulst 11 auf, welcher in Ein- 
schubrichtung der Kleinbauteile 4 auf den Federarmen 9 ver- 
10 lauft. Durch die Wulste 11 an den Federarmen 9 wird somit das 
Kleinbauteil 4 gegen die gegenilberliegende feste Wand 5 ge- 



15 



20 



25 



30 



35 



druckt und fixiert. Die Federarme 9 sowie die Wulste 11 ver- 
laufen uber die voile Hone der Aufnahmekavitat, so dafi das 
aufzunehmende Kleinbauteil in alien Hohen fixiert werden 
kann. Die Aufnahmekavitat 3 ist als Durchgangsof fnung ausge- 
bildet, wodurch ein beidseitiger Zugang an das Bauteil erm6g- 
licht ist. 

An der Aufienseite der festen Wand 5 sind zwei Seitenarme 12 
und 13 mit jeweils einer Bohrung 14 zur Aufnahme einer Achse 
15 zum Verbinden der Kettenglieder angeordnet. Auf der gegen- 
uberliegenden Seite des Kettenglieds 2 ist an der Aufienseite 
der Aufienwand 7 ein Mittelarm 16 mit einer Bohrung 17 ange- 
ordnet, welcher beim Zusammenstecken der Kettenglieder 2 zwi- 
schen die beiden Seitenarme 12 und 13 geschoben und durch da 
Einstecken der gemeinsamen Achse 15 mit diesen verbunden 
wird. Die Breite des Mittelarms 16 ist so auf den Abstand der 
Seitenarme 12, 13 abgestimmt, dafi sich die Kettenglieder noch 
gut urn die Verbindungs achse 15 schwenken lassen, jedoch eine 
axiale Bewegung zwischen den Kettengliedern ausgeschlossen 
ist. Die federnde Wand 6 sowie die feste Wand 5 sind in der 
dargestellten Ausf uhrungsf orm seitlich iiber die beiden Sei- 
tenwande 18 und 19 verbunden. Diese Seitenwande 18 und 19 
smd exakt in der Lange des auf zunehmenden Bauteiles 4 beab- 
standet. Die feststehende Wand 5 weist uber den grofiten Teil 
ihrer Lange eine U-formige Ausnehmung 20 auf, so dafi das auf- 
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zunehitiende Bauteil lediglich gegen die seitlichen Abschnitte 
5a und 5b der Wand 5 geprelit wird. 

An der Auflenseite der Seitenwande 18 und 19 sind in Ketten- 
5 langsrichtung langgestreckte Vorspriinge 21 und 22 angeordnet, 
welche zur Ftihrung der Kettenglieder dienen. Diese Vorspriinge 
21 und 22 sind auf der gleichen Hohe wie die Achsen 15, wel- 
che die Kettenglieder untereinander verbinden angeordnet und 
weisen in ihrer Breite auch ungefahr den Durchmesser der Ach- 
10 sen 15 auf. Die Achsen 15 stehen iiber die Aufienseiten der 

Seitenarme 12, 13 soweit tiber, dafi ihre Stirnseite btindig mit 
der Aufienseite der Vorspriinge 21, 22 verlauft. 

In einer nicht dargestellten Ausfiihrungsform sind keine Sei- 
15 tenwande 18,19 vorgesehen und die feste Wand 5 und die fe- 
dernde Wand 6 nur iiber die Vorspriinge 21, 22 verbunden. 

Die exakte Positionierung der Kettenglieder im Werkzeug er- 
folgt mittels der Achsen 15, welche aus Metall hergestellt 
20 sind. Der Rest der Kettenglieder hingegen wird im kostengiin- 
stigen Kunststof f spritzverf ahren gefertigt. Durch die Fuhrung 
und Positionierung an den tiberstehenden Abschnitten der Me- 
tallachsen 15 wird ein Verschleifi am Kunststof fkorper vermie- 
den und die durch den Verschleifi bedingte Partikelbildung, 
welche grofie Probleme bei der Herstellung elektronischer Bau- 
teile mit sich bringt, ausgeraumt. 

Figur 4 zeigt eine Formkette in der Ansicht von oben, welche 
aus Kettengliedern, wie sie in den Figuren 1 bis 3 beschrie- 
30 ben sind, besteht. Bei dieser Formkette 1 handelt es sich urn 
eine vertikal auslenkbare Formkette, das heiflt die Achsen 15 
sind senkrecht zur Einschubrichtung der Bauteile 4 in die 
Aufnahmekavitaten 3 angeordnet. 

35 In den Figur 5 und 6 ist ein Kettenglied in der Seitenansicht 
bzw. in der Ansicht von oben einer horizontalen Formkette 
dargestellt. Der wesentliche Unterschied zu den in den Figu- 



!'e> r' ob / / 



10 



25 



30 
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ren 1 bis 4 dargestellten Kettengliedern besteht darin, dafi 
die Verbindungsachse 15 (in Figur 5 dargestellt) in Ein- 
schubrichtung eines Bauteils 4 in die Aufnahmekavitat ver- 
lauft. Die Seitenarme 12, 13 sind daher iibereinander an der 
festen Wand 5 angeordnet. Die Bohrung 17 in dem an der gegen- 
uberliegenden Aufienwand 7 angeordneten Mittelarm 16 verlauft 
ebenso in Einschubrichtung eines Bauteils in die Aufnahmeka- 
vitat 3, so dafi der Mittelarm 16 beim Zusammensetzen der Ket- 
tenglieder 2 zwischen den Seitenarmen 12, 13 aufgenommen wer- 
den kann. In dieser Ausfuhrungsform ist die Achse 15 nicht 
Uber die Seitenarme 12, 13 ilberstehend angeordnet, so dafi ei- 



ne Fixierung der Kettenglieder 2 im Werkzeug nur uber die 
seitlichen Vorspriinge 21 und 22 erfolgt. Alle weiteren Merk 
male sind analog zu dem in Figur 1 bis 4 beschriebenen Ket- 
15 tenglied ausgebildet. 

Eine horizontale Formkette bestehend aus Kettengliedern, wie 
in Figur 5 und 6 beschrieben, kann horizontal abgeknickt wer- 
den und somit leicht in einem Raum verstreut angeordneten Be- 
2 0 arbeitungspositionen zugefuhrt werden. 

t ^ I 

in den Fl guren 7 bis 11 sind die Bestandteile einer Formkette 
1 mit zwei Schwenkachsen 15a und 15b sowie ein Teil der Form- 
kette selbst dargestellt. Alle Merkmale, die mit der Formket- 
te gemafi den Figuren 1 bis 4 uber e ins timmen, sind mit den 
gleichen Bezugszeichen versehen und werden nachfolgend nicht 
beschrieben. Die Formkette mit zwei Schwenkachsen besteht aus 
Kettengliedern 2 (s. Figur 7 und 8) und Verbindungsstucken 23 
(s. Figur 9 und 10), welche beim Zusammensetzen der Formkette 
zwischen die Kettenglieder 2 eingesetzt werden. Bei den Ket- 
tengliedern 2 wird auf der einen Seite die Achse 15a quer und 
auf der gegentiberliegenden Seite die Achse 15b senkrecht zur 
Einschubrichtung der Kleinbauteile 4 in die Aufnahmekavitat 3 
aufgenommen. In der dargestellten Ausfuhrungsform sind auf 
der Seite der festen Wand 5 die Seitenarme 12a und 13a so an- 
geordnet, dafi sie die Achse 15a quer zur Einschubrichtung in 
die Aufnahmekavitat 3 aufnehmen, wohingegen auf der Seite der 





35 
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federnden Wand 6 an der Aufienwand 7 die Seitenarme 12b und 
13b iibereinander angeordnet sind, so dafi sie die Verbindungs- 
achse 15b in Einschubrichtung in die Auf nahmekavitat aufneh- 
men konnen. Das in den Figuren 9 und 10 dargestellte Verbin- 
5 dungsstiick 23 besteht aus zwei Halften 23a und 23b, welche 
untereinander identisch sind, jedoch um 90° zueinander ver- 
setzt miteinander verbunden sind. Jede der Verbindungshalf ten 
23a und 23b weist eine Bohrung 24a bzw. 24b auf, durch welche 
die Achsen 15a bzw. 15b beim Zusammensetzen der Formkette ge- 
10 schoben werden. 



In der dargestellten Aus fuhrungs form sind die Seitenarme 12a 
und 13a mit dem gleichen Mafl voneinander beabstandet wie die 
Seitenarme 12b und 13b. Hierdurch konnen die beiden Halften 
15 23a und 23b des Verbindungsstiicks identisch und nur um 90° 
versetzt zueinander ausgebildet werden. 

. Ebenso ist es jedoch auch moglich, die Seitenarme 12a und 13a 
wie in Figur 2 dargestellt zu beabstanden, und demzufolge das 
20 Verbindungsstiick 23a dementsprechend breiter auszubilden. 

i 

Figur 11 zeigt die Formkette mit den Kettengliedern gemafi Fi- 
gur 7 und 8 und dem Verbindungsstiick gemafi Figur 9 und 10 im 
zusammengesetzten Zustand. Die Halfte 23a des Verbindungs- 
stiicks ist zwischen den Seitenarmen 12a und 13a und die ande- 
re Halfte 23b zwischen den Seitenarmen 12b und 13b des be- 
nachbarten Verbindungsstiicks aufgenommen. Durch das Durch- 
schieben der Achsen 15a und 15b sind die Kettenglieder fest 
miteinander verbunden und um die Achsen 15a bzw. 15b schwenk- 
30 bar. 

Die Achsen 15a stehen seitlich soweit uber die Aufienseiten 
der Seitenarme 12a und 13a uber, dafi die Stirnflachen mit der 
Aufienseite der Vorsprunge 21 und 22 fluchten. Die Ftihrung 
35 dieser zweifach auslenkbaren Formkette kann somit wieder liber 
die Vorspriinge 21, 22 und die Achsen 15a erfolgen. 
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In den Figuren 12 bis 15 ist eine weitere Ausfuhrungsf orm ei- 
ner vertikal auslenkbaren Foriukette dargestellt. Merkmale, 
welche mit den vorhergehend beschriebenen Formketten uberein- 
stimmen, sind mit gleichen Bezugszeichen versehen und werden 
nicht naher erlautert. Die Kettenglieder dieser Formkette 
sind auf der Seite der festen Wand 5 ebenfalls mit zwei Sei- 
tenarmen 12, 13 mit jeweiligen Bohrungen 14 versehen. Auf der 
gegenuberliegenden Seite weist das Kettenglied noch zwei wei- 
tere Seitenarme 25, 26 auf, welche in ihrer Lage innerhalb 
der Seitenarme 12, 13 angeordnet sind und an ihrer Aufienseite 
Jcrexsrund e Achsvorsprunge 27 aufwei S en^ ie_bei m Zusammenset- 



20 



30 



35 



zen der Kettenglieder von innen in die~Bohrungen 14 der Sei- 



tenarme 12, 13 des benachbarten Kettengliedes eingreifen. 
den Stirnseiten der Seitenarme 12, 13 ist jeweils eine nach 
mnen verlaufende Schrage 28 ausgebildet. Beim Zusammensetzen 
der Kettenglieder gleitet die Schrage 28 an den Achsvorspriin- 
gen 27 auf, wodurch die Seitenarme 12, 13 elastisch nach au- 
fien gebogen werden und die Achsvorspr tinge 27 in die Bohrungen 
14 emrasten konnen. Bei dieser Ausfuhrungsform besteht die 
federnde Wand 6 aus zwei Federarmen 28, welche an ihrem unte- 
ren Ende mit der Aufienwand 7 fest verbunden sind und deren 
oberes Ende das. Bauteil 4 gegen die gegenUberliegende feste 
Wand 5 pre/it. Die Federarme 28 sind an ihrer oberen Innensei- 
te mat einem Wulst 29 versehen, welcher auf die Aufienseite 
25 des Bauteiles 4 druckt. 

Zur Zentrierung des Kettengliedes in einer Bearbeitungsstati- 
on xst an der Aufienseite der f eststehenden Wand 5 eine Schra- 
ge 30 ausgebildet, an welcher die Zentrierung des Werkzeuges 
angrexft und somit exakt die Position des Kettengliedes im 
Werkzeug bestimmt. ' 

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten AusfUhrungsfor- 
men beschrankt. So ist es zum Beispiel auch m6glich, die in 
den vorherigen Ausf uhrungsbeispielen dargestellte Federung in 
der Formkette gemafi den Figuren 12 bis 15 zu verwenden 



si- 
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Patentansprtiche 



10 




15 



20 




30 



1. Transportsystem fur Kleinbauteile (4), insbesondere von 
elektrischen Bauteilen, in welchem diese in Reihe angeordne- 
ten sind, 

dadurch gekennzeichnet, dafi 

diese als Formkette (1) mit einer beliebigen Anzahl von Ket- 
tengliedern (2) ausgebildet ist und die Kleinbauteile (4) in 
den Kettengliedern (2) auf genommen sind. 

2. Transportsystem nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

pro Kettenglied (2) eine Auf nahmekavitat (3) ausgebildet ist. 

3. Transportsystem nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

die Aufnahmekavitat (3) zumindest zwei Wande (5, 6) aufweist, 
von denen eine Wand (5) fest und die gegeniiberliegende Wand 
(6) federnd ausgebildet ist. 

4. Transportsystem nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

die federnde Wand (6) aus einem in Einschubrichtung der 
Kleinbauteile (4) verlauf endem Mittelsteg (8) mit seitlich 
abgehenden Federarmen (9) besteht. 

5. Transportsystem nach Anspruch 3, 
dadurch gekenrizeichnet, dafi 

sich die Federarme (9) uber die voile Hohe der Aufnahmekavi- 
tat (3) erstrecken und an der Aufienseite einen in Richtung 
Innenseite weisenden Wulst (11) aufweisen. 



35 



6. Transportsystem nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafi 

die federnde Wand (6) aus einer Aufienwand (7) und zwei fe- 
dernden Armen (28) besteht, wobei die federnden Arme (28) an 
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der Unterseite mit der Aufienwand (7) verbunden sind und an 
ihrem oberen Ende freistehend und federnd ausgebildet sind. 

7. Transportsystem nach einem der Anspruche 3 bis 6, 
5 dadurch gekennzeichnet , daB 

die Aufienseite der festen Wand (5) gegenuber der federnden 
Wand (6) eine Schrage (30) aufweist. 

8. Transportsystem nach einem der Anspruche 2 bis 7, 
10 dadurch gekennzeichnet, daB 

die Aufnahmekavitat (3) als Durchgangsof f nung ausgebildet 
ist . 




9. Transportsystem nach einem der Anspruche 2 bis 8, 
15 dadurch gekennzeichnet, dafi 

die Kettenglieder (2) urn eine Achse (15) quer zur Ein- 
schubrichtung in die Aufnahmekavitat (3) schwenkbar sind. 

10. Transportsystem nach einem der Anspruche 2 bis 8, 
20 dadurch gekennzeichnet, daft 

die Kettenglieder (2) urn eine Achse (15) senkrecht zur Ein- 

i 

schubrichtung in die Aufnahmekavitat schwenkbar sind. 




11. Transportsystem nach einem der Anspruche 1 bis 8, 



25 dadurch gekennzeichne 



daJi 



die Kettenglieder (2) iiber zwei Achsen (15a, 15b) verbunden 
sind, welche aufeinander senkrecht stehen. 



12. Transportsystem nach einem der Anspruche 9 oder 11, 
30 dadurch gekennzeichnet, dafi 

jedes Kettenglied (2) auf der einen Seite zwei Seitenarme 
(12, 13) mit Bohrungen (14) und auf der gegenuberliegenden 
Seite einen Mittelarm (16) mit einer Bohrung(17) zur Aufnahme 
der Achse (15) aufweist. 



GR 98 P 5877 




13 

13. Transportsystem nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Kettenglieder (2) aus Kunststof f spritzguB hergestellt 
sind. 

5 

14. Transportsystem nach einem der Anspruche 9 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dali 

die Achsen (15, 15a, 15b) aus Metall sind. 

10 15. Transportsystem nach einem der Anspruche 12 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Achsen (15, 15a) seitlich iiber die Seitenarme (12, 13; 
12a, 13a) uberstehen. 

15 16. Transportsystem nach einem der Anspruche 9 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

an den Seiten der Aufnahmekavitaten (3), welche in Ketten- 
langsrichtung verlaufen beidseitig in Langsrichtung verlau- 
fende Vorsprunge (21, 22) ausgebildet sind, welche die Breite 
20 des Durchmessers der Achse (15, 15a) aufweisen und in ihrer 
Langsrichtung auf Hohe der Achse (15, 15a) angeordnet sind. 

17. Transportsystem nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Kettenglieder (2) auf der einen Seite zwei Seitenarme 
(12, 13) mit Bohrungen (14) und auf der gegenuberliegenden 
Seite zwei Seitenarme (25, 26) mit Achsvorsprungen (27) auf- 
weisen, wobei beim Zusammenstecken der Glieder (2) die Achs- 
vorsprunge (27) in die Bohrungen (14) einrasten. 
30 

18. Transportsystem nach einem der Anspruche 2 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Hohe der Auf nahmekavitat (3) zumindest der Hohe der auf- 
zunehmenden Bauteile (4) entspricht. 
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19. Transportsystem nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet , dafi 

die Formkette (1) Kettenglieder (2) mit unterschiedliche Auf- 
nahmekavitaten (3) fur unterschiedliche Bauteile bzw. Bau- 
teilstuf en auf weist . 
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Zusammenf as sung 

Transportsystem fur Kleinbauteile 

5 Die Erfindung betrifft ein Transportsystem fur Kleinbauteile 
(4), insbesondere von elektrischen Bauteilen, in welchem die- 
se in Reihe angeordnet sind. Die Erfindung ist gekennzeichnet 
durch eine Formkette (1), welche mit einer beliebigen Anzahl 
von Kettengliedern (2) ausgebildet ist und in welcher die 
10 Kleinbauteile (4) in den Kettengliedern (2) auf genommen sind. 



Figur 4 




FIG 3 
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FIG 12 
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